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Verfahren zum 



en von Holzern 



O 




G 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sagen von Holzern nach 
dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

v 

An Kappsagen ist eine Vermessung der Holzer notwendig, da Mas- 
sivholz unterschiedliche Qualitaten und auch Fehler aufweist. Auf 
den Holzern werden ublicherweise manuell Kreidestriche zur Fehler- 
und Qualitatsmarkierung aufgebracht. Die Lange der Holzer wird in 
einer MeBstation oder vollautomatisch in einem Scanner ermittelt. 
Die erfafiten Daten werden in einem Rechner in einer sogenannten 
Schnittliste gespeichert. Die Kappsage schneidet gemaU dieser 
Schnittliste das Holz in mehrere Teile. Der Abstand zwischen der 
MeBstation und der Kappsage muB mindestens der maximalen Lange 
der zu bearbeitenden Holzer entsprechen. Sie werden mittels eines . 
Transportbandes oder eines Zahnriemens durch die MeBstation und 
die Sagestation transportiert. Sobald das Holz in der Sagestation ge- 
sagt wird, wird der Antrieb des Transportbandes angehalten. Dem- 
entsprechend werden auch die nachfolgenden Werkstucke nicht wei- 
ter transportiert: Auf diese Weise werden die Holzer im Stop-and-Go- 
Verfahren von der MeBstation aus der Sagestation zugefuhrt. Die 
Zahl der in einer Zeiteinheit bearbeiteten Holzer ist verhaltnismaBig 
gering. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgema&e Ver 
fahren so auszubilden, daft die Bearbeitung der Holzer in der Zeit- 
einheit optimal ist. 

Diese Aufgabe wird beim gattungsgema&en Verfahren erfindungsge- 
mali mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 gelost. 

1 

Beim erfindungsgemafcen Verfahren wird das jeweils nachfolgende 
Holz auch dann in Richtung auf die Sagestation zugefuhrt, wenn dar- 
in das vorhergehende Holz noch bearbeitet wird. Die Zufuhrge- 
schwindigkeit des jeweils nachfolgenden Holzes wird vprzugsweise 
so gewahlt, daB es in die Sagestation einlauft, wenn das vorige Holz 
gerade die Sagestation verlaSt. Hierbei wird die Zufuhrgeschwindig- 
keit so eingestellt, daB das nachfolgende Holz einerseits nicht auf 
das in der Sagestation befindliche Holz auflauft, andererseits der Ab- 
stand zwischen diesen Hdlzern minimal ist. Dadurch kann in der Zeit- 
einheit eine sehr hohe Zahl an Holzern bearbeitet werden. 

Vorteilhaft ist es, wenn die Zufuhrgeschwindigkeit der Holzer in die 
Sagestation geregelt wird: Dadurch kann in Abhangigkeit von der Be- 
arbeitungszeit in der Sagestation die Zufuhrgeschwindigkeit des 

1 

nachfolgenden Holzes optimal von der Steuerung geregelt werden. 

Die Holzer werden vo.r der Bearbeitung in der Sagestation vorteilhaft 
in ihrer Lange und/oder hinsichtlich ihrer Qualitat vermessen. 

ZweckmaGig werden die vermessenen Werte gespeichert, vorteilhaft 

in einem Rechner einer Steuerung. 1 

\ 

Anhand der gespeicherten Werte kann die Zufuhrgeschwindigkeit der 
Holzer zur Sagestation optimal geregelt werden, so daB der Abstand 
der Holzer in der Sagestation minimiert werden kann. 
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Um eine einfache Verfahrensweise zu ermbglichen, werden die der 

Sagestation zugefuhrten Holzer vorteilhaft ohne Unterbrechung 
transportiert. 

Vorteilhaft ist der Antrieb zum Transport der nachfolgenden Holzer 
vom Antrieb der Holzer in der Sagestation entkoppelt. Somit kann der 
Transport der Holzer in der Sagestation im Stop-and-Go-Verfahren 
erfolgen, wahrend die Zufuhrung der Holzer zur Sagestation kontinu- 
ierlich, gegebenenfalls auch mit variabler Geschwindigkeit, erfolgt. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren An- 
spruchen, der Beschreibung und der Zeichnung. 

■ 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles naher erlautert. 

i 

* t 

Es zeigen 



Fig. 1 
bis 

F '9- 3 verschiedene Stadien bei Durchfuhrung des erfin- 

dungsgemaSen Verfahrens, 

♦ 

Fi 9- 4 in schematischer Darstellung eine Steuerung zur 

Durchfuhrung des Verfahrens. 

Die zu sagenden Holzer 1 werden mittels einer Transportvorrichtung 
in Pfeilrichtung 2 einer Sagestation 3 zugefuhrt. Sie hat eine Kapp- 
sage 4, mit der die Holzer 1 quer, vorzugsweise senkrecht zu ihrer 
Transportrichtung 2 abgelangt werden. Die Kappsage 4 ist hierzu mit 
einem Sageblatt 5 versehen, das in einer entsprechenden Fuhrung in 
Hohenrichtung wahrend des Sagevorganges bewegt wird. 
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Die Holzer 1 werden zunachst an einer MeGstatioh 6 vorbeigefuhrt, 
an der die Holzer 1 zumindest hinsichtlich ihrer Lange vermessen 
werden. Da die Holzer unterschiedliche Qualitaten und/oder auch 
Fehler aufweisen, werden diese in der Regel manuell markiert, bei- 
spielsweise mit Kreidestrichen. Grundsatzlich ist es auch moglich, die 
Qualitat, etwaige Fehler und auch die Lange der Holzer 1 mittels ei- 
nes Scanners vollautomatisch zu erfassen. Da dies bekannt ist, wird 
dies nicht naher erlautert. Die so erfaftten Daten werden in einem 
Rechner in einer sogenannten Schnittliste abgelegt, anhand der in 
der Sagestation 3 das jeweilige Holz 1 im notwendigen MaRe gesagt 
wird. 



Die Holzer 1 werden der MeGstation 6 auf einer ersten Transportvor- 

i 

richtung 7 zugefuhrt. Sie kann durch Transportketten, Transportban- 
der, Zahnriemen und dergleichen gebildet sein. 

» 

Nachdem die Holzer 1 die MeGstation 6 verlassen haben, gelangen 
sie auf eine Obergabestation 8, durch die die Holzer 1 in die Sage- 
station 3 transportiert werden. Die MeSstation 6 und die Obergabe- 
station 8 haben dieselbe Transportvorrichtung 7. Sie hat einen regel- 
baren Antrieb, der ein Servomotor oder ein frequenzgeregelter Motor 
Q sein kann. Mit ihm ist es moglich, die Transportgeschwindigkeit in 

^ noch zu beschreibender Weise in Abhangigkeit vom Sagevorgang in 
der Sagestation 3 zu regeln. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
liegen die Melistation 6 und die Sagestation 3 in einer Linie. Selbst- 
verstandlich konnen diese beiden Stationen 3, 6 auch nicht in einer 
Linie angeordnet sein. 

Die Holzer 1 werden durch die Sagestation 3 mit einer zweiten 
Transportvorrichtung 9 transportiert, die wie die erste Transportvor- 
richtung 7 ein Transportband, eine Transportkette, ein Zahnriemen, 
Rollen oder dergleichen sein kann. Die Transportvorrichtung 9 hat 
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einen zweiten (nicht dargestellten) Antrieb, der in herkdmmlicher 
Weise ausgebildet sein kann. 

* 

Die Ubergabestation 8 ist der Bereich zwischen der MeGstation 6 und 
der Sagestation 3. Die Lange der Ubergabestation 8 entspricht min- 
destens der maximalen Lange der zu bearbeitenden Holzer 1 . Im 
Ausfuhrungsbeispiel betragt die Lange der Ubergabestation 8 ein 
Mehrfaches der Lange der Holzer 1. Der Abstand zwischen der Me(3>- 
station 6 und der Sagestation 3 muB nur so groB sein wie die maxi- 
. male Holzlange. Damit die Leistung der Kappsage erhbht wird, erfolgt 
die Zufuhrung der Holzer 1 zur Sagestation 3 derart, daS das nachste 
Holz 1 dann in die Sagestation 3 gelangt, wenn das vorhergehende 
Holz 1 gerade die Sagestation 3 verlassen hat. Der Abstand zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Holzern 1 in der Sagestation 3 wird op- 
timal so gewahlt, daG das nachfolgende Holz 1 mit seiner Stirnseite 
mit einem geringen Abstand der ruckwartigen Stirnseite des vorher- 
gehenden Holzes folgt, ohne Kontakt mit dem vorhergehenden Holz 
zu bekommen. Nach Erreichen einer kleinen Lucke werden beide 
Holzer vorteilhaft mit gleicher Geschwindigkeit transportiert. 

Damit die Holzer 1 mit minimalem Abstand in die Sagestation 3 ein- 
laufen, wird der Antrieb der Transportvorrichtung 7 in Abhangigkeit 
von der Lage des in Transportrichtung 2 ruckwartigen Endes 10 des 
in der Sagestation 3 befindlichen Holzes 1 geregelt. Fig. 1 zeigt den 
Fall, daS das Holz 1 gerade in die Sagestation 3 eingelaufen ist, 
wahrend sich das nachfolgende Holz 1 schon in der Ubergabestation 
8 befindet. Das in der Sagestation 3 befindliche Holz wird entspre- 
chend der vorhergehenden Vemessung mit dem Sageblatt 5 in meh- 
rere Teile geschnitten. Hierbei wird das Holz 1 nach jedem Schnitt 
urn ein entsprechendes MaG weitertransportiert. Aufgrund des ent- 
koppelten Antriebes der Transportvorrichtung 7 wird das nachfolgen- 
de Holz 1 in der Ubergabestation 8 wahrend des Sagevorganges wei- 
tertransportiert. Fig. 2 zeigt, daG das nachfolgende Holz 1 nur noch 
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einen geringen Abstand vom ruckwartigen Ende 10 des in der Sage- 
station 3 befindlichen Holzes 1 hat. Wahrend des Sagevorganges 
wird somit das jeweils nachfolgende Holz 1 vorteilhaft ohne Stoppen 
der Sagestation 3 zugefuhrt. . 

r 

Fig, 3 zeigt die Situation, in der das ruckwartige Ende 10 des letzten 
Teiles des geschnittenen Holzes 1 sich hinter dem Sageblatt 5 befin- 
det. Das nachfolgende Holz 1 ist bereits in die Sagestation transpor- 
tiert worden und hat nur noch minimalen Abstand vom ruckwartigen 
Ende 10 des vorherigen Holzes 1. Darum kann, sobald das Holz 1 die 

unmittelbar anschlieftend das nachste 
Holz 1 gesagt werden. Wahrend nun dieses Holz 1 in der Sagestation 
3 aufgeteilt wird, wird in der beschriebenen Weise bereits das nach- 
ste Holz 1 zugefuhrt. 

t 

Die Geschwindigkeit, mit der das nachfolgende Holz 1 von der MeB- 
station 6 bzw. von der Ubergabestation 8 aus zugefuhrt wird, wird so 
geregelt, daB die Lucken zwischen den aufeinanderfdlgenden H6I- 
zern 1 in der Sagestation 3 ein Mjnimum haben. Die Holzer 1 werden 
mit der Transportvorrichtung 7 vorteilhaft standig transportiert, wobei 
die Transportgeschwindigkeit variieren kann. 

r 

Da die Bearbeitungszeit der Holzer 1 in der Sagestation 3 je nach 
Anzahl der Schnitte stark variieren kann, wird die Geschwindigkeit 
der nachgefuhrten Holzer 1 entsprechend angepafct. Da die Lange 
sowie die Fehler und Qualitatsmarkierungen der Holzer 1 in der im 
Rechner gespeicherten Schnittliste vorliegen, kann die Regelung an- 
hand dieser Schnittliste die Transportgeschwindigkeit der Transport- 
vorrichtung 7 exakt einstellen, so daS die Abstande zwischen aufein- 
anderfdlgenden Holzern 1 in der Sagestation 3 auf ein Minimum re- 
duziert -werden. Je nach Bearbeitungszeit in der Sagestation 3 kann 
der Transport der nachfolgenden Holzer 1 durchaus auch unterbro- 
chen werden. 
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Der Transport der Holzer 1 durch die MeRstation 6 und die Uberga- 
bestation 8 erfolgt mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten, die 
durch eine intelligent^ Steuerung ermittelt werden. Die Position der 
Holzer 1 in der MeBstation 6, in der Ubergabestation 8 sowie auch in 
der Sagestation 3 wird durch WegmeGsysteme v.erfolgt, die die bei- 
den Enden des jeweiligen Holzes 1 erfassen. 

Wie Fig. 4 schematisch zeigt, wird die Position der Holzer 1 auf der 
Transportvorrichtung 7 beispielsweise mittels eines Lichttasters. 1 1 
erfaSt, dessen Signale der Steuerung 12 zugefuhrt werden. Im Be- 
reich der Vorschubrichtung 9 in der Sagestation 3 befindet sich ein 
weiterer Lichttaster 13, dessen Signale ebenfalls der Steuerung 12 
zugefuhrt werden. Die Eingangssignale der beiden Lichttaster 11, 13 
geben die Position der Transportvorrichtungen bzw. der Holzer 1 so- 
wie die Position der Sage an. Anhand der Eingangssignale wird die 
Geschwindigkeit der Transportvorrichtungen 7, 9 sowie die Ge- 
schwindigkeit der Sage so eingestellt, dafc aufeinanderfolgende Hol- 
zer 1 einen minimalen Abstand voneinander haben. 

t 

Die gemessenen Werte sowie die Geschwindigkeit der Transportvor- 
richtungen 7, 9 werden dem Rechner bzw. der Steuerung zugefuhrt. 
Anhand dieser Werte wertet die Steuerung laufend die Positionen der 
Anfange und Enden der Holzer 1 zueinander aus. Die erforderliche 
Zufuhrgeschwindigkeit des jeweils nachfolgenden Holzes 1 wird va- 
riabel geregelt, wobei die Zufuhrgeschwindigkeit laufend neu in der 
Steuerung errechnet wird. Dabei werden in der beschriebenen Weise 
die erfaGten und die abgespeicherten Werte zur Regelung der Zu- 
fuhrgeschwindigkeit herangezogen. Dadurch kann der Abstand zwi- 
schen aufeinanderfolgenden Holzern 1 bei ihrem Transport zur Sage- 
station 3 minimal gehalten werden. 
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Anspruche 



1. Verfahren zum Sagen von Holzern in einer Sagestation, bei dem 
Holzer zunachst vermessen und anschlieftend entsprechend der 
O Vermessung in zumindest zwei Teile zersagt werden, wobei die 

# Holzer nacheinander der Sagestation zugefuhrt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daft das jeweils nachfolgende Holz (1) 
bereits in die Sagestation (3) transportiert wird, wenn das vorige 
Holz (1) in der Sagestation (3) noch gesagt wird, wobei die Zu- 
fuhrgeschwindigkeit des nachfolgenden Holzes (1) so gewahlt 
wird, daft das nachfolgende Holz (1) in der Sagestation (3) nicht 
auf das vorige Holz (1) auflauft. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daft die Zufuhrgeschwindigkeit des 
O nachfolgenden Holzes (1) geregelt wird. 

p: 

3. Verfahren nach Anspruch 2,. 

■ 

dadurch gekennzeichnet, daft die Zufuhrgeschwindigkeit des 
nachfolgenden Holzes (1) variabel geregelt ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3 f 

dadurch gekennzeichnet, daS die. Zufuhrgeschwindigkeit des 
nachfolgenden Holzes (1) laufend in einer Steuerung neu er- 
rechnet wird. 
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5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Zufuhrgeschwindigkeit der Hoi 
zer (1) zur Sagestation (3) so geregeit wird, daft der Abstand 
aufeinanderfolgender Holzer (1) minimal ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Steuerung mit ejner flieftenden 
Positionsverfolgung der Holzer (1) arbeitet. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Holzer (1) in ihrer Larige ver- 
messen werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Holzer (1) hinsichtlich. ihrer 
. Qualitat vermessen werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, daft die vermessenen Werte gespei- 
chert werden. 

t 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, daft die erfaftten und die abgespeicher- 
ten Werte zur Regelung der Zufuhrgeschwindigkeit herangezo- 

a 

gen werden. 

\ 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, daft die nachfolgenden Holzer (1) ohne 
Unterbrechung der Zufuhrgeschwindigkeit der Sagestation (3) 
zugefuhrt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1 , 

ft * 

dadurch gekennzeichnet, daft der Antrieb zum Transport der 
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nach'folgenden Holzer (1) vom Antrieb der Holzer (1) in der Sa- 
gestation (3) entkoppelt.ist. 



o 
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Zusammenfassunq 



1. Verfahren zum Sagen von Holzern 



Zum Sagen von Holzern in einer Sagestation werden die Holzer 
vermessen und entsprechend der Vermessung zersagt. Die 
Holzer werden nacheinander der Sagestation zugefuhrt. Wah- 
rend das eine Holz in der Sagestation gesagt wird, wird der 
Transport des nachfolgenden Hblzes angehalten. Dadurch 
konnen in der Zeiteinheit nur wenige Holzer bearbeitet werden. 

Damit die Bearbeitung der Holzer in der Zeiteinheit optimal ist, 
wird das jeweils nachfolgende Holz bereits in die Sagestation 
transportiert, wenn das vorige Holz in der Sagestation noch 
gesagt wird. Die Zufuhrgeschwindigkeit des nachfolgenden 
Holzes wird so gewahlt, daB es in der Sagestation nicht auf 
das vorige Holz auflauft. * 

Das Verfahren wird beim Sagen von Holzern eingesetzt. 
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